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@) Verfahren zur kontinuierlichen bzw. abschnittsweise kontinuierlichen raumlichen Trennung textiler 
Gutteilstapel und dem sie umgebenden Abfall 

(§) Die Erfindung dient der kontinuierlichen oder abschnitts- 

weisen kontinuierlichen raumlichen Trennung ein- oder 

mehrlagiger textiler Gutteilstapel von denn sie umgebenden 

Abfall, nachdem diese durch Schneid- Oder Stanzverfahren 

aus einem Lagenblock entstanden. Ziel der Erfindung ist es, 

die raumliche Trennung automatisch durchzufuhren, urn die 

weitere Handhabung der textilen Teilestapel wesentlich zu 

vereinfachen. Zu diesem Zweck erfaSt eine Einspannvorrich- 

tung (9) eine Randseite der Abfallfraktion (43) und ein 

Spreizberetch wird durch eine Bewegung der Einspannvor- 

richtung (9) geschaffen. Durch eine Relativbewegung zwi- 

schen den beiden Materialfraktionen (2 und 3) und dem 

Spreizbereich werden sie raumlich voneinander getrennt, 

wobei, falls erforderlich, Trennhilfeelemente (35) diesen 

Vorgang unterstutzen. Die Anwendung der Erfindung erfolgt 
" vorzugsweise im sich an automatische Zuschneide- bzw. 
f Stanzanlagen anschlie&enden Bereich in textilverarbeiten- 
* den Betrieben. 
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1 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierli- 
chen Oder abschnittsweise kontinuierlichen raumlichen 
Trennung einer ein- oder mehrlagigen Gutteil- und Ab- 5 
fallfraktion aus biegeschlaffem, insbesondere textilem 
Material. Diese beiden Fraktionen entstanden durch 
Schneid- oder Stanzverfahren eines auf einer Ebene lie- 
genden Lagenblocks. Das Ergebnis dieses Schneid- oder 
Stanzprozesses ist eine im Randbereich des Lagen- 10 
blocks vorzugsweise unzertrennie Abfalifraktion und 
eine aus einem oder mehreren Einzelstapein bestehende 
und von der Abfalifraktion umschlossene Gutteilfrak- 
tion. 

Unter einem Lagenblock wird definitionsgemaB ts 
Flachmaierial verstanden, das aus einer Lage oder meh- 
reren ubereinander geschichteten Lagen bestehen kann. 
Dementsprechend entstehen nach dem Schneiden oder 
Stanzen dieses Lagenblocks einlagige Gutteile oder 
mehrlagige Gutteilstapel. Es wird vereinbart, unter der 20 
Bezeichnung "Stapel" auch die einlagigen Gutteile mit 
einzuschlieBen. 

Nach dem Schneiden oder Stanzen des Lagenblocks 
mit einer automatischen Aniage werden die dadurch aus 
dem Lagenblock entstandenen Gutteilstapel derzeit 25 
meist sukzessiv von Hand entnommen und auf oder in 
geeignete Transportvorrichtungen gelegt oder gehangt. 
AnschlieBend wird die Abfalifraktion manuell oder un- 
ter Verwendung von Transportbandern in dafur vorge- 
sehene Behaltnisse entsorgt. Diese Abraumtatigkeiten 30 
sind zum einen sehr arbeitsintensiv und zum anderen 
stellen sie fur das Personal eine hohe korperliche Bela- 
stung dar, da sie mit sehr langen Greifwegen verbunden 
ist. Vielfach besteht zudem die Schwierigkeit, die Gut- 
teilstapel schnell zu identifizieren. Deshalb ist es wun- 35 
schenswert, diesen Arbeiisgang kostengunstig zu auto- 
matisieren, 

Es ist aus Veroffentlichungen bekannt, einzelne Gut- 
teilstapel mit koordinatengesteuerten Vorrichtungen 
(siehe z. B. Patentschrift DD 2 70 234 At) zu entnehmen. 40 
Dabei werden Greifelemente an die Flanke der Gutteil- 
stapel herangefuhrt und durch die Bewegung eines 
Oberteils gegen ein Unterteil die Gutteilstapel mit ei- 
nem SchlieBelement eingeklemmt. Bekannt sind auch 
Verfahren (siehe Patentschriften DD 2 70 235 Al und 45 
DD 2 70 240 Al) zur Positionierung und Aktivierung 
von Greifern sowie dem Transport der erfaBten Gutteil- 
stapel zu einer Ablageposition. GemaB diesen Verfah- 
ren werden die Gutteilstapel nacheinander vom Tisch 
entfernt. Nachteilig bei diesen Verfahren ist insbesonde- 50 
re der groBe Steuerungsaufwand. 

In der Patentschrift DD 2 70 234 Al wird eine Vor- 
richtung beschrieben, mit der eine seitliche Gutteilsta- 
pelentnahme moglich sein soil. Allerdings sind die aus 
einem Lagenblock geschnittenen oder gestanzten Gut- 55 
teilstapel fast immer vollstandig von Abfall umgeben. 
Deshalb ist der seitliche Zugriff auf die Gutteilstapel nur 
dann moglich, wenn der Abfall an der Zugriffsielle vor- 
her entfernt wurde. Aus diesem Grund muB beim 
Schneiden oder Stanzen fur eine zusatzliche Abfallzer- eo 
teilung gesorgt werden. Dies fuhn insbesondere beim 
Schneiden zu einer Verlangerung des Produktionspro- 
zesses und zu einer Erhohung der Betriebsmittelkosten, 
Ein weiterer Nachteil dieses Abraumkonzeptes ergibt 
sich aus der Notwendigkeit, auch Abfallstapel einzeln 65 
und gezielt entfernen zu miissen, was eine zeitliche Ver- 
langerung des Abraumprozesses bedingt. 

In der Patentschrift DD 2 70 239 Al wird eine Vor- 



richtung fur einen Greifer beschrieben, der vertikal von 
oben in die Trennfuge eindringt. Da beim Schneiden 
bzw. Stanzen kein Materialabtrag in der Trennfuge er- 
folgt. ist deren Breite praktisch Null. Um das Eindringen 
einer solchen Vorrichtung zu ermoglichen, muB sie sehr 
genau positioniert werden. Oblicherweise werden dazu 
die Datensatze, die auch von der automatischen Zu- 
schneide- bzw. Stanzanlage genutzt werden, verwendet. 
Da der in die Trennfuge eindringende Greifer eine ge- 
wisse Breite besitzt, verdrangt er den zu greifenden 
Gutteilstapel und die Abfalifraktion um ein entspre- 
chendes MaB. Dies fuhrt zu einer Verschiebung der Ma- 
lerialfraktionen und damit einer Abweichung der Ist- 
Position der Trennfuge von der durch die Datensatze 
bekannten Soil-Position. Verbunden mit dem in den an- 
gegebenen Patentschriften nicht berucksichtigten Pro- 
blem der in den Trennfugen insbesondere bei groBen 
Lagenblockhohen auftretenden Haftkrafte, die ohne zu- 
satzliche Vorrichtungen und Verfahrensschritte bei de- 
ren Oberwindung weitere Deformationen und Ver- 
schiebungen der beiden Materialfraktionen verursa- 
chen, konnte die Funktionssicherheit einer solchen Vor- 
richtung in der Praxis bis heute nicht nachgewiesen wer- 
den. 

Bekannt sind zudem Vorrichtungen, die die Gutteil- 
stapel aus der sie umgebenden Abfalifraktion herauslo- 
sen sollen, indem sie diese mit HubstoBeIn auf einem 
gesonderten Abraumtisch von unten anheben (siehe Pa- 
tentschrift DD 2 70 233 Al, DD 2 70 236 Al und DD 
2 70 237 Al). Nach einem in der Patentschrift DD 
2 70 238 Al beschriebenen Verfahren erfolgt die Akti- 
vierung der HubstoBel und die anschlieBende Entnahme 
der Gutteilstapel von diesen wiederum mit an deren 
Flanke herangefUhrten Greifern. Nachteilig wirken sich 
hier die Notwendigkeit eines besonderen Abraumti- 
sches und die aufwendige Steuerung der HubstoBel auf 
einen wirtschaftlichen Einsatz aus. Fraglich scheint auch 
bei diesem Verfahren und den Vorrichtungen die Erfiil- 
lung der praktischen Funktionssicherheit aufgrund der 
auftretenden Haftkrafte und der fehlenden MaBnahmen 
zu deren Oberwindung, 

Ein wesentlicher Nachteil bei alien angefiihrten Ver- 
fahren und Vorrichtungen liegt in dem benotigten zeitli- 
chen Aufwand Infolge des sukzessiv erfolgenden Zu- 
griffs auf die einzelnen Gutteilstapel. Deshalb konnen 
nur durch den gleichzeitigen Einsatz mehrerer dieser 
Vorrichtungen die Taktzeiten der automatischen Zu- 
schneide- oder Stanzanlagen und somit die Produk- 
tionsleistung erreicht werden. Nach dem heutigen Stand 
der Technik sind damit hohe finanzielle Investitionen 
verbunden, die eine wirtschaftliche Nutzung fraglich 
machen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die 
raumliche Trennung der durch Schneid- oder Stanzver- 
fahren aus einem aus ein- oder mehrlagigem biege- 
schlaffem, insbesondere textilem Material bestehenden 
Lagenblock entstandenen und auf einer Auflageflache 
liegenden Gutteil- und Abfalifraktion durch ein kontinu- 
ierliches oder abschnittsweise kontinuierliches Verfah- 
ren zu ermoglichen, um so auf die individuelle Herauslo- 
sung einzetner Gutteilstapel aus der sie umschlieBenden 
Abfalifraktion verzichten zu konnen. Diese Aufgabe 
wird erfindungsgemaB durch die im Patentanspruch 1 
bzw. im Patentanspruch 8 gekennzeichneten Merkmale 
grundsatzlich gelost. Bevorzugte Weiterbildungen sind 
in den Unteranspriichen festgelegt. 

Vor allem in Zuschneidereien textilverarbeitender 
Betriebe mit Zuschneide- bzw. Stanzautomaten kann 
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durch die Erfindung die Weiterbehandlung der Gutteil- 
stapel maschinell erfolgen, indem eine Mogiichkeit ge- 
schaffen wird, die separierte Gutteilfrakiion mit einem 
Transportband nachfolgenden Fertigungsstationen 
selbsttatig zuzufuhren. 5 

Die raumliche Trennung der Gutteilfraktion und der 
Abfallfraktion bietet im Abraumbereich eine wesenili- 
che Arbeitserleichterung fur die Arbeitskrafte^ da das 
vertikale Ausheben miiunter schwerer Gutteilstapel, die 
sich vielfach zudem in einem groBeren Abstand von der lo 
Kante der Auflageflache befinden und ein erhebliches 
Rumpfbeugen erfordern, nichi mehr notwendig ist. Es 
kann somil ein Beiirag zur Humanisierung des Arbeits- 
platzes geleistet werden. AuBerdem warden dadurch, 
daB einzelne Gutteilstapel bei einer nachfolgenden indi- 15 
viduellen Handhabung von einer schmalen Abraumfla- 
che zu entnehmen sind, die Greifwege und damit auch 
die Abraumzeit weseniiich verkurzt. Ebenfalls wird das 
Identifizieren der Gutteilstapel vereinfacht. 

20 

Darlegung des Wesens der Erfindung 

Die grundlegende Wirkung der Erfindung besiehl 
darin, eine Randseite der Abfallfraktion einzuspannen 
und diese sowie die Gutteilfraktion in etwa parallel zur 25 
durch das Schneid- oder Stanzverfahren erzeugien 
Trennflache derart auseinander zu bewegen, daB ein 
Spreizbereich entsteht. Im AnschluB daran erfolgt eine 
kontinuierliche oder abschnitisweise kontinuierliche 
raumliche Trennung der beiden Materialfraktionen im 30 
Spreizbereich dadurch, daB eine Relativbewegung zwi- 
schen dem Lagenblock und dem Spreizbereich stattfin- 
det» wobei die raumliche Trennung* falls erforderlich, 
von einer Trennhilfe unterstiitzt vorgenommen wird, so 
daB sich letztlich die beiden Materialfraktionen einan- 35 
der nicht mehr beriihren. 

Nach der vollstandigen oder abschnittsweisen Been- 
digung des Schneid- bzw. Stanzprozesses sollen der La- 
genblock und die Einspannvorrichtung so zueinander 
gefuhrt werden. daB eine Randseite der Abfallfraktion 40 
zwischen die Einspannelemente zu liegen kommt. Dies 
erfolgt einerseits dadurch, daB der Lagenblock durch 
die Bewegung der Auflageflache der in diesem Arbeits- 
schriit stationaren Einspannvorrichtung zugefuhrt wird, 
wofiir sich das im Zuschneide- bzw. Stanzbereich viel- 45 
fach eingesetzie umlaufende Band eignet. Andererseits 
ist es moglich, die Einspannvorrichtung an den Lagen- 
block zu bringen. Hierfur wird vorgeschlagen seiilich 
des Zuschneide- bzw. Stanzbereichs Fuhrungen anzu- 
bringen, auf denen die Einspannvorrichtung mit geeig- 50 
neten Antriebselementen verfahren wird. Zur korrekten 
Lageerkennung des Rands der Abfallfraktion relativ zur 
Einspannvorrichtung empfiehlt sich der Einsatz von 
Schaltern oder Sensoren, z. B. einer Lichtschranke, die 
bei Unterbrechung als Folge der Lagenblockerkennung 55 
ein elektrisches Signal zur Ansteuerung der Einspann- 
elemente initiiert. ErfindungsgemaB wird vorgeschla- 
gen, mit dem oberen Einspannelement die Zustellungs- 
bewegung auszufuhren. 

In Zuschneidereien textilverarbeitender Betriebe eo 
werden oftmals mehrere Auftrage und Konfektionsgro- 
Ben unterschiedlicher Menge in einem Lagenblock 
kombiniert. Deshalb kann ein einziger Lagenblock ab- 
schnitisweise, terrassenartig verschiedene Lagenhohen 
besitzen. Aus diesem Grund und auch deshalb. weil es es 
bei der Durchfuhrung des raumlichen Trennverfahrens 
zu Faltungen der Abfallfraktion und somit zu Verdik- 
kungen kommen kann, sollte die Einspannung hinsicht- 



lich des Abstands der Einspannelemente uber die ganze 
Einspannbreite variabel sein. Dies wird erfindungsge- 
maB dadurch gelost, daB das oder die oberen Einspann- 
elemente von der Lagenhohe der Abfallfraktion gegen 
eine oder mehrere fest am Rahmen der Einspannvor- 
richtung angebrachte Ruckstellfedern ausgelenkt wer- 
den und sich so deren Abstand vom unteren Einspann- 
element vergroBert. Es ist erfindungsgemaB auch mog- 
lich, das obere Einspannelement mit einem nachgiebi- 
gen, flexiblen Oberflachenmaterial oder mit einem auf- 
geblasenen Schlauch zu versehen. Auf eine sensorielle 
Erfassung der Lagenhohe zur Steuerung der Einspann- 
vorrichtung kann in diesen Fallen verzichtet werden. 

Nach der Einspannung der Abfallfraktion gilt es, im 
folgenden Verfahrensschritt einen Spreizbereich zur 
raumlichen Trennung der beiden Materialfraktionen zu 
schaffen. Dies geschieht erfindungsgemaB auf unter- 
schiedliche Weise. 

In einer ersten Variante wird die eingespannte Abfall- 
fraktion nach oben angehoben. Um zu vermeiden, daB 
die Abfallfraktion wahrend dieses Spreizvorganges ge- 
zerrt wird, sollte die Bewegung der Einspannvorrich- 
tung entlang einer Bahnkurve erfolgen oder bei einer 
linearen Bewegung der Einspannvorrichtung nach oben. 
muB gleichzeitig der geschnittene oder gestanzte La- 
genblock durch das Verfahren der Auflageflache zur 
Einspannvorrichtung hin bewegt werden. Die Gutteil- 
stapel werden in diesem Fall in der Ebene des Lagen- 
blocks weitertransportiert. 

Die zweite Variante zur Schaffung eines Spreizbe- 
reichs ergibt sich dadurch, daB die beiden Materialfrak- 
tionen beim Verfahren der Auflageflache zwecks Zu- 
fuhrung des Randbereichs der Abfallfraktion zur Ein- 
spannvorrichtung uber eine dazwischen angebrachte 
glatte Zwischenflache geschoben werden, deren eine, 
der Einspannvorrichtung zugewandte Seite nach der Er- 
fassung der Abfallfraktion nach unten geklappt wird. 
Damit haben die einzelnen Gutteilstapel die Mogiich- 
keit, wie auf einer Rutsche nach unten auf eine vorzugs- 
weise als Transportband ausgebildete Gutteilablage zu 
gleiten. Fur die klappbare Zwischenflache ist auch ein 
umlaufendes Band einsetzbar. wodurch das Gleiten ver- 
mieden und eine fast durchgangige Forderung der Ma- 
terialfraktionen erzielt wird. Die Abfallfraktion wird in 
diesem Fall in der Ebene des Lagenblocks weitertrans- 
portiert. 

Es ist erfindungsgemaB auch moglich. die eingespann- 
te Abfallfraktion durch eine lagenparallele oder schrag 
nach oben fuhrende Bewegung der Einspannvorrich- 
tung iiber einen auflagefreien Bereich zu ziehen. Dabei 
werden das untere und das oder die oberen Einspann- 
elemente gemeinsam mit dem sie verbindenden Rah- 
men auf Fuhrungen mit geeigneten Antrieben bewegt. 
Gleichzeitig sollte der Vorschub der Auflageflache fur 
den geschnittenen bzw. gestanzten Lagenblock erfol- 
gen. Es wird vorgeschlagen. beide Bewegungen zu syn- 
chronisieren. Durch eine schrag nach oben fuhrende 
Bewegung der Einspannvorrichtung ist es moglich, die 
Neigung der nach unten gleitenden Gutteilstapel klei- 
ner zu wahlen, was sich positiv auf die Beibehaltung 
ihres Ordnungszustands auswirken kann. 

Im nachfolgenden Verfahrensschritt erfolgt die raum- 
liche Trennung der beiden Materialfraktionen uber die 
gesamte Lange des geschnittenen bzw. gestanzten La- 
genblocks kontinuierlich oder abschnittsweise kontinu- 
ierlich, wenn der gesamte Lagenblock groBer als der 
Zuschneide- bzw. Stanzbereich ist und deshalb das 
Schneiden bzw. Stanzen sukzessiv vorgenommen wird. 
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Die Relativbewegung zwischen dem Lagenblock und 
dem Spreizbereich kann wahrend des Zuschneidens 
bzw. Stanzens gestoppt und anschlieBend fortgesetzt 
werden. Eine Wiederholung der vorherigen Verfahrens- 
schritte ist nicht erforderlich. 5 

Die Relativbewegung zwischen dem Lagenblock und 
dem Spreizbereich erfolgt entweder dadurch, daB die 
Auflageflachen des geschnittenen bzw. gestanzten La- 
genblocks sowie der raumlich getrennten Materialfrak- 
tionen bei ortlich stationarem Spreizbereich bewegt lo 
werden oder der Spreizbereich bei unbewegter Aufla- 
geflache des geschnittenen oder gestanzten Lagen- 
blocks verschoben wird. Ausgehend von der durch die 
Einspannvorrichtung erfaBten Randseite der Abfall- 
fraktion erstreckt sich die auszufuhrende Reiativbewe- 15 
gung zwischen dem Lagenblock und dem Spreizbereich 
uber die gesamte Lange des Lagenblocks. Erfindungs- 
gemaB wird deshalb vorgeschlagen, die Abfallfraktion 
mit der Einspannvorrichtung auf eine vorzugsweise als 
Transportband ausgefuhrte Abfallablage entweder uber 20 
die gesamte Lange des Lagenblocks oder zumindest so- 
weit zu Ziehen, bis durch das Eigengewicht der Abfall- 
fraktion zwischen dieser und der Ablage ausreichende 
Haftreibungskrafte bestehen und damit der Welter- 
transport sichergestellt ist. Es ist erfindungsgemaB auch 25 
moglich, die Einspannelemente als RoUen oder Umlenk- 
profile mit Gurtbandern auszufiihren und diese mit ei- 
ner gegenlaufigen, vorzugsweise synchronen Drehbe- 
wegung anzutreiben, so daB die Abfallfraktion sowohl 
eingespannt als auch beidseitig gefordert wird. Es wird 30 
zudem vorgeschlagen, die Einspannvorrichtung mit 
Klemmelementen und Rollen oder Umlenkprofilen mit 
Gurtbandern zu versehen. Mit den Klemmelementen 
wird die Randseite der Abfallfraktion erfaBt und durch 
die Einspannrollen gefUhrt. die dann die Einspannung 35 
und die Forderung bei der raumlichen Trennung uber 
die gesamte Lange des Lagenblocks vornehmen. 

Da die Haftkrafte in den Schnitt- oder Stanzfugen 
zwischen den Gutteilstapeln und der Abfallfraktion die 
raumliche Trennung der beiden Materialfraktionen be- 40 
hindern, ist es vorteilhaft, Trennhilfen vorzusehen, die 
entweder die Gutteilfraktion niederhaiten, falls die Ab- 
fallfraktion nach oben abgehoben wird, oder die Gut- 
teilfraktion nach unten ausdrucken, falls die Abfallfrak- 
tion in etwa lagenparallel weitergefuhrt wird Fur eine 45 
kostengunstige Ausfuhrung sprechen ungesteuerte und 
kontinuierlich wirkende Elemente, die im Spreizbereich 
uber die gesamte Lagenbreite angebracht sind Die 
Trennhilfeelemente bestehen erfindungsgemaB z. B. aus 
Fingern. die durch ihr Eigengewicht oder zusatzlich mit 50 
Federn belastet wirken oder aus Dusen. durch die 
Druckluft stromt. Da sie die Gutteil- und Abfallfraktion 
gleichermaBen belasten, mussen sie entsprechend der 
auftretenden Haftkrafte ausgelegt sein. Gunstig ist des- 
halb der Einsatz flexibler Trennhilfeelemente. die von 55 
der Abfallfraktion verdrangt werden konnen, wie z. B. 
hangende Metallbanden Federborsten oder an Faden 
angebrachte Kugeln, ErfindungsgemaB ist es auch mog- 
lich, ein oder mehrere Trennhilfeelemente zu verwen- 
den, die gezielt und ausschlieBlich auf die Gutteilfrak- 60 
tion wirken. Hierfur eignen sich besonders HubstoBel 
mit Rollen- oder GleitfuB. Zur Sieuerung dieser Ele- 
mente wird vorgeschlagen, die Geometriedaten der au- 
tomatischen Zuschneide- bzw. Stanzanlage zu verwen- 
den und daraus mit einem Programm die notwendigen 65 
Steuerbefehle fur die HubstoBel zu erstellen. 



Ausfuhrungsbeispiele 

Im folgenden soli nun ein Ausfiihrungsbeispiel der 
Erfindung mit einigen Ausfuhrungsvarianten naher er- 
lautert werden. In den Zeichnungen zeigt 

Rg, 1 ein Ausfiihrungsbeispiel in perspektivischer 
Darstellung, 

Rg. 2 und Rg. 3 den schematischen Ablauf einer Vor- 
gangsfolge zur raumlichen Trennung zweier Material- 
fraktionen, 

Rg. 4 die schematische Darstellung einer Verfahrens- 
alternative zu der in Rg. 2 ausgeftihrten, 

Rg. 5 die schematische Darstellung einer Verfahrens- 
alternative bei stationarer Auflageflache der beiden 
raumlich zu trennenden Materialfraktionen, 

Rg. 6 und Fig. 7 den schematischen Ablauf der Vor- 
gangsfolge als Alternative zu den in Fig. 2 und Fig. 3 
dargestellten, 

Rg. 8 die schematische Darstellung einer Verfahrens- 
alternative zu der in Fig. 6 dargestellten, 

Fig. 9 die schematische Darstellung einer Einspann- 
vorrichtung in Seitenansicht zur Durchfiihrung des in 
Fig. 2 ausgefuhrten Vorgangs, 

Rg. 10 die schematische Darstellung einer Einspann- 
vorrichtung in Seitenansicht zur Durchfiihrung des in 
Rg. 3 ausgefuhrten Vorgangs, 

Fig. 1 1 die schematische Darstellung einer Einspann- 
vorrichtung in Seitenansicht. 

Fig. 12 die schematische Darstellung gesteuerter 
ICraftubertragungselemente, 

Fig. 13 die schematische Darstellung eines gesteuer- 
ten und uber die Breite des Lagenblocks verfahrbar 
angeordneten Kraftubertragungselementes. 

Allen moglichen Ausfuhrungen der Vorrichtung zur 
kontinuierlichen bzw. abschnittsweise kontinuierlichen 
raumlichen Trennung der biegeschlaffen Gutteilfrak- 
tion (3) von der sie umgebenden Abfallfraktion (Z), de- 
ren Entstehung durch Schneid- oder Stanzverfahren er- 
folgte, ist zu eigen, daB sie ein unteres (10 bzw. 38) und 
oberes Einspannelement (11) zur Erfassung der vorde- 
ren Randseite der Abfallfraktion (43) besitzen. Diese 
Elemente einschlieBlich der sie zusammen- bzw. ausein- 
anderfuhrenden Stelleiemente (12) sind an einem ge- 
meinsamen Rahmen (13 bzw. 49) angebracht. Diese Ein- 
spannvorrichtung wird im folgenden allgemein mit 9 
bezeichnet. Der Abstand der beiden Einspannelemente 
(10, 38 bzw. It) ist so bemessen, daB jeder ein- oder 
mehrlagig geschichtete Lagenblock (1), der ublicherwei- 
se bei automatischen Zuschneide- oder Stanzanlagen 
verarbeitet wird. von der Einspannvorrichtung (9) er- 
faBt werden kann. 

Im ersten Verfahrensschritt zur kontinuierlichen bzw. 
abschnittsweisen kontinuierlichen raumlichen Trennung 
zweier Materialfraktionen werden der vordere Rand 
der Abfallfraktion (43) und die Einspannvorrichtung (9) 
zusammengefuhrt. Dies kann erfindungsgemaB in unter- 
schiedlichen Varianten erfolgen. 

In den in Rg. I bis Rg. 4 und Rg. 6 bis Rg, 8 darge- 
stellten Ausfuhrungsvarianten wird der auf einer Aufla- 
geflache (5) liegende und geschnittene bzw. gestanzte 
Lagenblock (1) durch die Drehung der Umlenkrolle (7) 
zur Einspannvorrichtung (9) hin gefordert. Die Auflage- 
flache (5) ist dabei haufig ein Borstenband (6), das aus 
einem oder auch mehreren Segmenten bestehen kann 
oder ein den Schneid- oder Stanzwerkzeugen nachge- 
bendes flexibles Material. Es ist ebenfalls moglich. zwi- 
schen den Zuschneide- bzw. Stanzbereich und der erfin- 
dungsgemaQen Vorrichtung ein zusatzliches Ubergabe- 
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band einzusetzen. 

Bei der sich zur kontinuierlichen bzw. abschnittswei- 
sen kontinuierlichen raumlichen Trennung eignenden 
Ausfuhrungsvariante fur einen stationaren Borstentisch 

(8) muB die Einspannvorrichtung (9) der vorderen Rand- 5 
seite der Abfallfraktion (43) zugefuhrt werden. Dies 
wird durch die Anbringung der Einspannvorrichtung (9) 
an einem Rahmen (13) moglich, der Qber einen Verfahr- 
schlitten (13a). eine Fuhrung (15) und ein Verbindungs- 
element (71) an dem Verfahrschlitten (46) befestigt ist 10 
und mit diesem auf einer Fuhrung (47) durch das Kraft- 
ubertragungselement (48) linear oder entlang einer 
Bahnkurve so bewegt wird, daB eine Obergabeflache 
(26) die vordere Randseite der Abfallfraktion (43) auf 
das untere Einspannelement (38) fiihrt 1 5 

Durch die Re!ativbewegung der beiden Materialfrak- 
tionen (2 und 3) einerseits und der Einspannvorrichtung 

(9) andererseits wird die vordere Randseite der Abfall- 
fraktion (43) je nach Ausfuhrungsvariante nach dem 
Verlassen der Auflagefiache (5) iiber verschiedene Fla- 20 
Chen (23 / Fig. 2. Fig. 4, Fig, 6; 40 / Fig. 6; 261 Fig. 5. 
Fig. 6; 44t Fig, 2, Fig. 8) geschoben, bis sie auf dem un- 
leren Einspannelement (10 bzw. 38) zu liegen kommt. 
Eine entsprechend glatte Oberflachenbeschaffenheit 
der Ubergabeflachen (23, 26 und 44) sowie der Zwi- 25 
schenflache (40) verhindert Stauungen. Es ist allerdings 
auch moglich, anstelle der Zwischenflache (40) sowie 
gegebenenfalis der Obergabeflache (23) ein umlaufen- 
des Band einzusetzen, das durch einen zusatzlichen Mo- 
tor oder uber eine Verbindung mit der Umlenkrolie (7) 30 
angetrieben wird, so daB fiir den Lagenbiock (1) eine 
nahezu durchgangige Forderung vorliegt. 

Bei den in Fig. 5 bis Fig. 8 sowie Fig. 1 1 dargestellten 
Ausfuhrungsvarianten erfiillt das untere Einspannele- 
ment (10), im Gegensatz zu den in Fig. 1 bis Fig. 4 sowie 35 
Fig. 9 und Fig, 10 gezeigten. gleichzeitig die Funktion 
als Umlenkrolie (27) fiir die Ablage der Abfallfraktion 
(29) und wird mit 38 bezeichnet. 

Ein optischer Sensor (42) registriert den zugefuhrten 
Lagenbiock (1) und wirkt direkt oder iiber eine zusatzli- 40 
che Steuerung auf die Stellelemente (12). die sich seitlich 
der Ablage (29) befinden und das obere Einspannele- 
ment (11) gegen das untere (10 bzw. 38) fuhren, um so 
die vordere Randseite der Abfallfraktion (43) einzu- 
spannen. 45 

!m darauffolgenden Verfahrensschritt wird ein 
Spreizbereich zur raumlichen Trennung der beiden Ma- 
terialfraktionen (2 und 3) geschaffen. Dies ist erfin- 
dungsgemaB in unterschiedlichen Varianten moglich. 

Fig. 1 bis Fig, 5 und Fig, 8 zeigen Ausfuhrungsvarian- 50 
ten, bei denen der Abstand zwischen der von der Ein- 
spannvorrichtung (9) erfaBten vorderen Randseite der 
Abfallfraktion (43) und der Umlenkrolie (7) vergroBert 
wird. Dazu wird der Rahmen (13) direkt — siehe Fig. I - 
Oder uber einen fest mit ihm verbundenen Verfahrschlit- 55 
ten (13a/Fig. 2 bis Fig. 5) auf einer Fuhrung (15) mit dem 
Kraftubertragungselement (14) linear oder entlang ei- 
ner Bahnkurve verfahren. 

In den in Fig. 1 bis Fig, 4 dargestellten Ausfuhrungs- 
varianten erfolgt die Anhebung des unteren Einspann- eo 
elements (10) bzw. der Obergabeflache (44 / Fig. 2 und 
Fig. 3), auf die Hohe der Abfallablage (29). Die sich da- 
durch zwischen der Obergabeflache (23) und der Ober- 
gabeflache (24) ergebende Liicke wird durch eine Ober- 
gabeflache (16) geschlossen, wodurch sich eine lagenpa- 65 
rallele Fuhrung der Gutteilfraktion (3) realisieren laBt, 
indem eine iiber das untere Einspannelement (10) ge- 
spannte Feder (72) die Obergabeflache (16) bewegt. 



Bei der in Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungsvariante wird 
die Einspannvorrichtung (9) soweit in etwa vertikal, 
bzw. bei der in Fig. 8 dargestellten in etwa horizontal, 
bewegt, daB fur die raumliche Trennung der Gutteil- 
fraktion (3) ein ausreichender Freiraum vorhanden ist. 

In Rg. 6 und Fig. 7 ist fiir diesen Verfahrensschritt 
eine alternative Variante dargestellt. Ein Gelenk (70) 
verbindet die Zwischenflache (40) mit einem Stellele- 
ment (41). Durch die Stellungsanderung des Stellele- 
ments (41) klappt die Zwischenflache (40), die mit einem 
Scharnier (39) mit der Obergabeflache (23) verbunden 
ist, einseitig nach unten bis sie auf der Obergabeflache 

(24) zu liegen kommt. 

Die in Fig. I bis Fig. 4 exemplarisch gezeigte Rolle 
(45) wirkt auf den Lagenbiock (1) und begrenzt den 
Spreizbereich. ErfindungsgemaB ist es moglich, die Rol- 
le (45) mit einem nicht dargestellten Motor oder iiber 
ein nicht dargestelltes Kraftiibertragungselement vor- 
zugsweise durch die Umlenkrolie (7) anzutreiben oder 
aber durch die Bewegung des Lagenblocks (1) frei lau- 
fen zu lassen. 

Fiir den Verfahrensschritt der kontinuierlichen bzw. 
abschnittsweise kontinuierlichen raumlichen Trennung 
der beiden Materialfraktionen (2 und 3) entlang des La- 
genblocks sind ebenfalls unterschiedliche Varianten 
moglich. 

In den in Fig. 1 bis Fig. 3 und Fig. 5 bis Fig. 8 gezeig- 
ten Ausfiihrungsvarianten erfolgt die raumliche Tren- 
nung erfindungsgemaB dadurch, daB das obere als Rolle 
bzw. als Umlenkprofii (lib) ausgebildete Einspannele- 
ment (1 1) und das untere als Rolle bzw. als Umlenkprofii 
(lOb) ausgebildete Einspannelement (10 bzw. 38) in eine 
gegenlaufige, vorzugsweise synchrone Drehbewegung 
versetzt werden und somit die eingespannte Abfallfrak- 
tion (2) zwischen den beiden hindurchfordern. Gleich- 
zeitig wird entweder — siehe Fig. 1 bis Fig. 3 und Fig. 6 
bis Fig. 8 - das Borstenband (6) sowie die Ablage fur die 
Gutteilfraktion (28), die vorzugsweise als an der Rolle 

(25) umgelenktes Transportband ausgefuhrt wird, und 
die Abfallfraktion (29) oder — siehe Fig. 5 der Rahmen 
(13), an dem sowohl die Einspannvorrichtung (9) als 
auch die Abfallablage (29) angebracht isi, iiber das Ver- 
bindungselement (71) mit dem Verfahrschlitten (46), auf 
der Fiihrung (47) linear oder entlang einer Bahnkurve 
langs des Lagenblocks (1) durch das Kraftiibertragungs- 
element (48) angetrieben bewegt. Die Abfallablage (29) 
kann alternativ durch ein — nicht gezeigtes — pneuma- 
tisches System ersetzt werden. 

In dem in Fig- I dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 
treibt der Motor (18) das untere Einspannelement (10) 
an. Ober das Getriebe (17) und dem Zahnriemen (19) 
wird das obere Einspannelement (11) in eine entgegen- 
gesetzt rotierende Bewegung versetzt. Da der Lagen- 
biock (1) unterschiedliche Lagenhohen besitzen kann 
und deshalb der Abstand des oberen und unteren Ein- 
spannetements (11 und 10 bzw. 38) variiert, wird der 
Zahnriemen (19) mit der Feder (22) und einem auf einer 
Fiihrung (21) beweglichen Verfahrelemeni (20) ge- 
spannt. Der Antrieb der beiden erfindungsgemaB als 
Transportband ausgebildeten Ablagen fur die Abfall- 
fraktion (29) und die Gutteilfraktion (28) wird mit dem 
Motor (33) und dem Kraftubertragungselement (32) auf 
deren jeweilige Umlenkrollen (30 und 31) vorgenom- 
men. 

Sind das untere Einspannelement (10) und die Um- 
lenkrolie der Auflageflache fiir die Abfallfraktion (27) in 
dem diese beiden Funktionen erfullenden Einspannele- 
ment (38) kombiniert, dann wird erfindungsgemaB vor- 
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geschlagen, den kompletten Antrieb mit einem einzigen 
Motor (33) vorzunehmen und auf den Motor (18) zu 
verzichten- Dazu ubersetzt. wie in Fig. 1 1 dargestellt, 
das Kraftubertragungselement (50) die Bewegung der 
Abfallablage (29) sowie der UmlenkroUe (38) auf das aus 5 
den beiden Zahnscheiben (51) bestehende Getriebe (17). 
Das Kraftubertragungselement (52) treibt uber die 
Zahnriemenubersetzung(54) das Kraftubertragungsele- 
ment (55) an und dieses wirkt auf das obere Einspann- 
element(ll). 10 

Eine weitere Variante ist in Fig. 4 dargestellt. Die von 
dem als Klemmelement (11a) ausgebildeten oberen Ein- 
spannelement (11) und dem als Klemmelement (10a) 
ausgebildeten unteren Einspannelement (10) einge- 
spannte Randseite der Abfallfraktion (43) wird durch die 1 5 
Verbindung des Rahmens (13) mit dem Verfahrschlitten 
(13a) von dem Kraftubertragungselement (14) auf einer 
Fiihrung (15) linear oder entlang einer Bahnkurve auf 
die Abfallablage (29) gezogen. 

Die Einspannvorrichtung (9) ist bei der Ausfuhrung 20 
der Einspannelemente (11, 10 bzw. 38) als Rollen erfin- 
dungsgemaQ so gestaitet, daB unterschiedliche Lagen- 
hohen des Lagenblocks (1) ""^^ eventuell auftretende 
Faltungen der Abfallfraktion (2) bei der raumlichen 
Trennung durch einen variablen Abstand des oberen 25 
Einspannelements (11) und des unteren Einspannele- 
ments (10 bzw. 38) ausgeglichen werden. Dazu ist das 
obere Einspannelement (1 1). wie in Fig. 11 gezeigt, uber 
den Schwenkarm (57) mit der Halterung (56) verbunden 
und schwenkt uber die Drehachse A nach oben. Dabei 30 
muB der Schwenkarm (57) gegen die Kraft der Feder 
(58) wirken, die mit dem Bolzen (59) drehbar an der 
Halterung (56) angebracht ist. Mit der Verstellschraube 
(60) wird die Feder (58) mit einer geeigneten Vorspann- 
kraft belastet. An der Halterung (56) sind Umlenkroilen 35 
(53) fur das Kraftubertragungselement (52) so befestigt, 
daB es moglich ist. den Antrieb des oberen Einspannele- 
ments (11) ohne zusatzliche Vorrichtungen, wie bereits 
beschrieben, durch die bewegte Abfallablage (29) erfol- 
gen zu lassen und ein variabler Abstand zwischen den 40 
beiden Einspannelementen (11 bzw. 38) durch die Stell- 
elemente(12) herzustellen. 

Bei den Einspannelementen (10 und 11) der Einspann- 
vorrichtung (9) sind erfindungsgemaB auch Klemmele- 
mente (10a bzw. 11a) mit Rollen (10b bzw. lib) kombi- 45 
nierbar. Die Klemmelemente (10a bzw. 11a) erfassen, 
wie in Fig. 9 gezeigt, die Randseite der Abfallfraktion 
(43) durch die Bewegung der Stellelemente (12). Nach 
der Schaffung des Spreizbereichs werden die Klemm- 
elemente (10a bzw. 11a) durch die Stellelemente (74) so 50 
bewegt, wobei vorgeschlagen wird, die Bahnkurve mit 
Steuerkurven (73) vorzugeben. daB sie die Abfallfrak- 
tion (2) nicht mehr einspannen. Demgegenuber werden 
die Rollen (10b bzw. lib) durch die Stellelemente (12) 
einander zugefuhrt. Die Rollen (10b bzw. lib) fordern 55 
sodann die Abfallfraktion (2). Dieser Vorgang ist in 
Fig. 10 dargestellt. Es wird vorgeschlagen, die sich zwi- 
schen den Rollen und den Klemmelementen (10a bzw. 
11a) bildenden Freiraume jeweils durch ein flexibles 
Band (10c bzw. 11c) zu schlieBen. Das Band (lOc bzw. eo 
11c) wird durch eine hohere Hafireibung zur Rolle (lOb 
bzw. lib) gegenuber der Haftreibung zum Klemmele- 
ment (10a bzw. 11a) angetrieben und in eine umlaufende 
Bewegung versetzt. 

Zur raumlichen Trennung der beiden Materialfraktio- es 
nen (2 und 3) wird erfindungsgemaB eine Trennhilfevor- 
richtung (34) vorgeschlagen, die, wie in Rg. 1 darge- 
stellt, im Spreizbereich zwischen der Auflageflache (5) 



und der Einspannvorrichtung (9) angebracht ist. Diese 
besteht aus mehreren nebeneinander auf einer Traverse 
(61) angebrachten Trennhilfeelementen (35), die durch 
ihr Eigengewicht oder zusaizlichen Elementen, wie bei- 
spielsweise Federn (37). uber geeignete Kontaktelemen- 
te (36) ungesteuert und kontinuierlich auf die beiden 
Materialfraktionen (2 und 3) wirken. Es empfiehit sich, 
die ungesteuerten Trennhilfeelemente (35) mdglichst 
dicht aneinander zu reihen und hinsichtlich ihrer Materi- 
aleigenschaften so flexibel zu gestalten, daB sie durch 
die Einspannung der Abfallfraktion (2) und der dadurch 
aufgebrachten Gegenkraft verdrangt werden und somit 
verstarkt auf die Gutteilfraktion (3) wirken konnen. Die 
ungesteuerte Trennhilfe kann auch mit einem uber Du- 
sen eingebrachten Luftstrom erfolgen. 

Es ist ebenfalls moglich, mit gesteuerten Trennhilfe- 
elementen (62) gezielt auf die auszustoBenden oder nie- 
derzuhaltenden Gutteilstapel (4) zu wirken. Fig. 1 2 zeigt 
hierzu mehrere nebeneinander an der Traverse (61) an- 
gebrachte Hubzylinder (62), die, falls sich an ihrem 
Kraftangriffspunkt ein Gutteilstapel (4) befindet, eine 
Kraft iibertragen (62a) oder anderenfalls keine Kraft 
iibertragen (62b). Die uber eine Versorgungsleitung (63) 
mit einem Medium, z. B. Druckluft, betriebenen Hubzy- 
linder (62) werden individuell mit den Steuerventilen 
(64) uber die zentrale Steuerung (65) geschaltet. Zur 
Differenzierung der beiden Materialfraktionen (2 und 3) 
sind uber eine Schnittstelle (66) die der automatischen 
Zuschneide- bzw. Stanzanlage fiir das von diesen be- 
werkstelligte Trennverfahren vorliegenden Daten oder 
die mit einem Schnitt- bzw. Stanzbilderstellungssystem 
erzeugten Informationen nutzbar. Eine sensorielle Er- 
fassung der jeweils am Kraftangriffspunkt eines Trenn- 
hilfeelements (62) sich befindlichen Materialfraktion (2) 
oder (3) ist somit nicht notwendig. Es ist auBerdem mog- 
lich, ein oder mehrere Trennhilfeelemente (62) auf ei- 
nem oder mehreren Verfahrschlitten (67) anzubringen, 
wie in Fig. 13 dargestellt, die sich mit dem oder den 
Verfahrschlitten (67) auf einer Fiihrung (69) durch ein 
Kraftubertragungselement (68) angetrieben bewegen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen oder abschnitts- 
weise kontinuierlichen raumlichen Trennung der 
durch Schneid- oder Stanzverfahren aus einem aus 
ein- oder mehrlagigem biegeschlaffem, insbesonde- 
re textilem Material bestehenden Lagenblock ent- 
standenen und auf einer Auflageflache liegenden, 
netzartig zusammenhangenden sowie im Randbe- 
reich des Lagenblocks vorzugsweise unzertrennten 
Abfallfraktion und der aus einem oder mehreren 
Einzelstapeln bestehenden — von der Abfallfrak- 
tion umschlossenen — Gutteilfraktion, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

a) eine Randseite der Abfallfraktion einge- 
spannt wird, 

b) durch eine in etwa parallel zur durch das 
Schneid- oder Stanzverfahren erzeugten 
Trennflache stattfindende Relativbewegung 
zwischen der Abfallfraktion und der Gutteil- 
fraktion beginnend an der eingespannten 
Randseite der Abfallfraktion ein Spreizbereich 
entsteht, so daB sich die Abfallfraktion und die 
Gutteilfraktion partiell nicht mehr beruhren, 

c) eine Relativbewegung zwischen dem Lagen- 
block und dem Spreizbereich stattfindet, so 
daB eine raumliche Trennung der beiden Ma- 
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terialfraktionen entlang des Lagenblocks er- 
folgt und sich die beiden Materialfraktionen 
sodann einander nicht mehr beruhren, 
d) die raumliche Trennung der beiden Materi- 
alfraktionen im Spreizbereich. falls erforder- 5 
lich, von einer Trennhilfe unterstutzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daQ die von Einspannelementen erfaBte 
Abfallfraktion nach oben von der Auflageflache ab- 
gehoben wird wahrend die Gutteilfraktion diirch to 
ihr Eigengewicht sowie. falls erforderlich, von einer 
Trennhilfe unterstutzt bevorzugt in der Ebene des 
ursprunglichen Lagenblocks verbleibt und dadurch 
eine Spreizung erwirkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daQ die von Einspannelementen erfaBte 
Abfallfraktion uber eine auflagefreie Strecke in der 
Ebene des ursprunglichen Lagenblocks transpor- 
tiert wird wahrend die Gutteilfraktion durch ihr 
Eigengewicht sowie, falls erforderlich, durch eine 20 
Trennhilfe unterstutzt eine Bewegung schrag nach 
unten ausfuhrt und dadurch eine Spreizung erwirkt 
wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ die von Einspannelementen erfaBte 25 
Abfallfraktion nach oben von der Auflageflache ab- 
gehoben wird wahrend die Gutteilfraktion durch 
ihr Eigengewicht sowie, falls erforderlich, durch ei- 
ne Trennhilfe unterstutzt eine Bewegung schrag 
nach unten ausfuhrt und dadurch eine Spreizung 30 
erwirkt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Lagenblock uber eine Strecke in 
der Ebene des ursprunglichen Lagenblocks oder 
schrag nach oben transportiert wird, bis Einspann- 35 
elemenie eine Randseite der Abfallfraktion erfas- 
sen und sodann ein Spreizbereich vorzugsweise 
durch teilweises Abklappen einer Auflageflache 
geschaffen wird, so daB die Gutteilfraktion durch 
ihr Eigengewicht sowie, falls erforderlich, durch ei- 40 
ne Trennhilfe unterstutzt auf dieser liegen bleibt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die Relativbewegung zwischen 
dem Lagenblock und dem Spreizbereich durch 
Verschieben des Lagenblocks erfolgt. 45 

7. Verfahren nach Anspruch I und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Relativbewegung zwischen 
dem Lagenblock und dem Spreizbereich durch 
Verschieben der Einspannvorrichtung erfolgt. 

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 50 
nach einem der Anspriiche I bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ ein oberes Einspannelement (11) vor- 
zugsweise durch eine lineare, zur Lagenebene in 
etwa senkrechte Bewegung mit einem Stellelement 
(12) derart gegen ein unteres Einspannelement (10) 55 
gefuhrt wird, daB Abfallfraktionen (2) von unter- 
schiedlicher Hohe vorzugsweise iiber die gesamte 
Lagenbreite eingespannt werden konnen und ein 
Spreizbereich entweder dadurch geschaffen wird, 
daB Antriebselemente (14. 48) diese Einspann vor- 60 
richtung (9) mittels Fuhrungen (15, 47) oder einem 
Schwenkarm bewegen bzw. eine Zwischenflache 
(40) in ihrer Stellung geandert wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das obere Einspannelement (11) und 65 
das untere Einspannelement (10) als Klemmele- 
mente ausgebildet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB das obere Einspannelement (11) und 
das untere Einspannelement (10) als Rollen oder 
Umlenkprofile von Gurtbandern ausgebildet sind. 
n. Vorrichtung nach Anspruch 8 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB das obere Einspannelement 
(11) und das untere Einspannelement (10) sowohl 
Klemmelemente (10a bzw. 11a) als auch Rollen 
bzw. Umlenkprofile (10b bzw. lib) fiir Gurtbander 
(10c bzw. 11c) besitzt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, 10 und 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Rollen (10b bzw. 
lib) bzw. die Gurtbander (10c bzw. 1 Ic) des oberen 
und unteren Einspannelementes (11 und 10) durch 
ein Antriebselement (18), ein Getriebe (17) und 
Ubertragungselemente (19) derart in eine gegen- 
laufige, vorzugsweise synchrone, Drehbewegung 
versetzt werden, daB die Abfallfraktion (2) zwi- 
schen beiden Einspannelementen (10 und 11) einge- 
spannt und hindurchgefordert wird. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abfallfraktion (2) entweder auf 
einer vorzugsweise als Transportband ausgefiihr- 
ten Auflageflache (29) zu liegen kommt oder durch 
ein pneumatisches System abgesaugt wird und die 
Gutteilfraktion (3) vorzugsweise auf einer als 
Transportband ausgefuhrten Auflageflache (28) zu 
liegen kommt. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 8. 10. 11 und 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Umlenkrolle 
oder ein Umlenkprofil (27) eines zum Weitertrans- 
port der Abfallfraktion (2) dienenden Forderban- 
des (29) gleichzeitig das untere Einspannelement 
(lO)bildet. 7 

15. Vorrichtung nach Anspruch 8 sowie 10 und 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB das obere Einspann- 
element (11) iiber einen Schwenkarm (57) mit einer 
als Halterung und Antrieb dienenden Welle (54) 
derart verbunden ist, daB eine Auslenkung des Ein- 
spannelementes (11) relativ zur Welle (54) durch 
unterschiedliche Stapelhohen der Abfallfraktion (2) 
gegen die Federkraft einer an einem Rahmen (56) 
mit einem Bolzen (59) drehbar angebrachten 
Druckf eder (58) erfolgt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 8 sowie 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das obere Einspann- 
element (11) aus einer Rolle mit flexiblem Oberfla- 
chenmaterial, einem iiber einer Welle aufgeblase- 
nen Schlauch oder mehreren nebeneinander ange- 
ordneten Rollen besteht. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 8 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine angetriebene oder frei- 
laufende Rolle (45), z. B. durch ihr Eigengewicht 
oder durch Federelemente, vorzugsweise iiber die 
gesamte Lagenbreite auf den Lagenblock (1) wirkt 
und so den Spreizbereich begrenzl sowie, falls er- 
forderlich, die Abfallfraktion (2) im Spreizbereich 
spannt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 8 bis 17. dadurch 
gekennzeichnet, daB mehrere ungesteuerte, konti- 
nuierlich. z. B. mit Eigengewicht, FederstoBel oder 
Druckluft wirkende Trennhilfeelemente (35), ne- 
beneinander iiber die gesamte Lagenbreite an ei- 
nem Rahmen (34) angebracht sind und zur Ober- 
windung der in den Trennfugen auftretenden Haft- 
krafte und somit zur raumlichen Trennung der bei- 
den Materialfraktionen (2 und 3) beitragen. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 8 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet. daB die pneumatisch oder mecha- 
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nisch wirkenden Trennhilfeeiemente (35) durch ei- 
ne Steuerung (65). vorzugsweise pneumatisch oder 
elektromagnetisch betatigt, gezielt nur auf die Gut- 
teilfraktion (3) wirken. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB ein oder mehrere Trennhilfeeie- 
mente (62) durch ein mil einer Steuerung (65) ver- 
bundenes Antriebselement (68) auf einer Linear- 
achse (69) mit einem oder mehreren Fuhrungs- 
schlitten (67) vorzugsweise in der Ebene des ur- 10 
sprunglichen Lagenbiocks (1) und senkrecht zu des- 
sen Bewegungsrichtung verfahren werden und ge- 
zielt nur auf die Gutteilfraktion (3) wirken. 
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